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The process consists in casting an insert in a first 
mould, in arranging the insert thus cast in a 
second mould and in casting the part in this 
second mould around the insert, so as to form a 
mechanical link between the two castings. The 
wear-resisting part thus cast advantageously 
comprises an insert with a high resistance to 
wear, whilst the rest of the part is made from a 
more ductile material which is resistant to 
mechanical stresses. Application to grinding 
rollers and to hammer mill hog plates. 
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Description 

La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'une piece de fonderie bimetallique 
ainsi qu'une piece d'usure realisee par ce procede, 
notamment des frettes de broyeurs . 

De nombreuses pieces d'usure, par exemple 
dans le domaine des broyeurs, sont soumises a 
des sollicitations mecaniques elevees dans la mas- 
se et a une forte usure par abrasion sur leur 
surface travaillante, de sorte qu'il est souhaitable 
que ces pieces presentent une forte resistance 
pour resister a I'abrasion et une certaine ductilite 
pour pouvoir resister aux sollicitations mecaniques 
de chocs, et eventuellement pour pouvoir etre usi- 
nees. Or, il est bien connu que ces proprietes ne 
sont pas conciliables. Certes, il est possible de 
choisir un acier presentant un compromis entre ces 
deux proprietes opposees, mais ceci doit necessai- 
rement se faire aux d£pens de la resistance a 
I'usure ou de la ductilite. 

Pour eviter de tels compromis, il est connu de 
realiser des pieces composites dont la partie expo- 
see a I'abrasion est constitute de fonte au chrome 
a forte resistance a I'abrasion supportee par un 
noyau en acier plus ductile. Ceci permet de reduire 
I'usure de la piece, tout en permettant I'usinage du 
noyau et en evitant sa casse. En outre, il est 
possible de reduire son coOt de fabrication par un 
choix judicieux de ses composants. 

On connalt plusieurs procedes de fabrication 
de telles pieces composites ou bimetalliques. Ainsi, 
par exemple, le brevet LU-64303 propose un pro- 
cede de fabrication de pieces composites par cou- 
lees successives de materiaux a proprietes diffe- 
rentes ou complements res. Cette technique pre- 
sente toutefois deux contraintes. D'abord, le proce- 
de implique necessairement I'existence d'une sur- 
face de separation horizontale entre les deux me- 
taux coules. En outre, la piece doit etre relative- 
ment massive pour permettre de couler successi- 
vement les deux me*taux tout en obtenant une 
liaison metallurgique correcte entre ceux-ci. Ces 
deux contraintes limitent le champ d'application de 
la solution proposee par le brevet precite. 

II est egalement connu de realiser des pieces 
d'usure bimetalliques par assemblage soude. Si, 
theoriquement, {'assemblage soude ne presente 
pas de limites au niveau de la morphologie des 
composantes a assembler, en pratique de telles 
limites existent et elles dependent du procede de 
soudage utilise. De plus, tout les procedes de 
soudage appliques a des materiaux fragiles exigent 
une martrise parfaite de leur cycle d'echauffement 
et de refroidissement, ainsi qu'un positionnement 
tres precis des surfaces a assembler. II en resulte 
que Passemblage soude est une technique relative- 
ment chere et peu polyvalente. 



II est egalement connu de realiser des pieces 
bimetalliques par assemblage brase. Cette techni- 
que offre la possibility d'assembler des compo- 
sants de formes diverses, mais elle exige toujours 
5 un usinage tres precis des surfaces de contact et 
des dispositifs de positionnement tout aussi precis. 

Le brasage a haute temperature offre des pro- 
prietes mecaniques comparables a la soudure, 
mais il exige des precautions operatoires minutieu- 
w ses et I'usage de fours speciaux, notamment des 
fours sous vide, si Ton veut obtenir un assemblage 
fiable. II en resulte un cout de fabrication relative- 
ment eleve. 

Quant au brasage a basse temperature, tout 

75 comme le collage, il est certes moins couteux, 
mais les caracteristiques mecaniques de Passem- 
blage sont nettement inferieures, voir insuffisantes 
pour des pieces d'usure fortement sollicitees. 

Ces differentes techniques sont notamment 

20 prSconisees par le document EP-A2-0 271 336 
pour la realisation de frettes de broyeurs. La surfa- 
ce d'une telle frette est exposee a des tensions 
importantes qui engendrent des fissures se propa- 
geant a travers le support de la frette pour rendre 

25 celle-ci rapidement inutilisable. 

Le brevet US-4,099,988 propose la mise en 
oeuvre de la technique des inserts pour la realisa- 
tion de plaques de blindage bimetalliques pour 
hauts fourneaux. Selon ce brevet, on coule d'abord 

30 des inserts dans des premiers moules, on dispose 
ensuite ces inserts dans un second moule dans 
lequel la piece est coulee autour des inserts de 
maniere a former une liaison metallurgique entre 
les inserts et le materiau de support. Ce procede 

35 presente I'inconvenient que les inserts subissent 
des chocs thermiques lors de la coulee des pieces. 
Ces chocs thermiques engendrent des tensions 
internes et des fissures qui se propagent, non 
seulement a travers les inserts mais, a cause de la 

40 liaison metallurgique, egalement a travers le sup- 
port. Cet inconvenient se manifeste davantage lors- 
que le taux d'insertion est £leve\ c'est a dire que la 
masse des inserts est relativement importante par 
rapport a la masse du support, car dans ce cas, il 

45 faut, pour assurer la formation de la liaison metal- 
lurgique lors de la coulee de la piece, elever da- 
vantage la temperature de coulee du materiau cou- 
le en second lieu, ce qui intensifie les chocs ther- 
miques et augmente les risques de fissuration des 

so inserts. 

Le but de la presente invention est de prevoir 
un nouveau procede de fabrication d'un piece de 
fonderie bimetallique a taux d'insertion eleve, dont 
les proprietes resultent non seulement des proprie- 

55 t6s propres a chaque composant, mais aussi d'un 
effet synergique utile engendre* par la juxtaposition 
des deux composants et du, soit a la morphologie, 
soit au dimensionnement, soit au choix des mate- 
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riaux des composants. 

Pour atteindre cet objectif, la presente inven- 
tion propose un procede de fabrication d'une piece 
de fonderie bimetallique conformement a la reven- 
dication 1 . 

Pour eviter la formation d f une liaison metallur- 
gique entre les inserts et le support et pour reduire 
Peffet de chocs thermiques, il est possible, suivant 
la massivite des inserts, de faire subir a ceux-ci 
une preparation prealable. Cette preparation peut 
par exemple consister, lorsque la massivite des 
inserts n'est pas trop elevee, en un simple traite- 
ment thermique. Lorsque la massivite augmente, il 
est possible de munir les inserts d'un enduit refrac- 
taire formant une barriere thermique. Lorsque la 
massivite est tres elevee, on peut meme envisager 
de munir les inserts d'un enduit ceramique. 

Le procede permet, par un choix judicieux de 
la nature et de la morphologie des deux compo- 
sants, de gSngrer, en service, un profil d'usure qui 
maintiendra ou optimalisera le travail de la piece. 

L'invention prevoit egalement, a titre duplica- 
tion avantageuse, une frette de broyeur conforme- 
ment a la revendication 4 

Chaque insert peut comporter une partie de 
forme sensiblement parallepipedique constituant 
une piece d'usure prolongee radialement vers le 
centre de la frette par un etranglement longitudinal 
avec une section en forme de "queue d'aronde" 
formant la zone de liaison m£canique avec la fonte 
ductile. La section en forme de "queue d'aronde" 
peut aussi §tre remplacee par des sections canne- 
\6es. 

L'espacement entre les inserts adjacents peut 
etre determine par des nervures radiales saillantes 
prevues sur les flancs longitudinaux des inserts. 

Selon un mode de realisation avantageux, les 
inserts s'etendent a partir d'une des bases de la 
frette et se terminent avant la base oppos^e pour y 
definir une couronne peripherique en fonte ductile. 

D'autres caracteristiques et particularity s de 
I'invention ressortiront de la description dStaill^e de 
plusieurs modes d'execution presentes ci-dessous, 
a titre d'illustration, en reference aux dessins an- 
nexes dans lesquels : 

- la figure 1 montre schematiquement un 
broyeur vertical ; 

- la figure 2 montre les details d'un broyeur au 
niveau du broyage; 

- la figure 3 montre une vue en perspective 
d'une frette d'un galet de broyage selon la 
presente invention; 

- la figure 4 montre en perspective un premier 
mode de realisation d'un insert selon la pre- 
sente invention, d'une frette de broyage ; 

- les figures 5 et 6 illustrent respectivement en 
coupe radiate et en coupe axiale une variante 
de la frette de la figure 3; 



- la figure 7 illustre I'usure peripherique d'une 
frette. 

- la figure 8 montre une vue analogue a la 
figure 4 d'un deuxieme mode de realisation 

5 d'un insert d'une frette de broyage; 

Une premiere application avantageuse pour la 
mise en oeuvre de pieces d'usure composites, 
realisees conformement a la presente invention 
sera maintenant decrite en reference a un broyeur 

to vertical a galets tel que represents schematique- 
ment sur la figure 1 mais qui serait egalement 
valable pour une presse a rouleaux. De tels 
broyeurs sont, par exemple, utilises pour broyer du 
charbon ou du clinker, lis sont essentiellement 

75 constitues d'une piste rotative 30 sur laquelle evo- 
luent des galets de broyage 32. La matiere a 
broyer est introduite par un canal d'alr mentation 
central 34 et torn be sur la piste 30 ou elle est 
ecrasee et broyee entre cette piste et les galets 32. 

20 Comme le montre plus en detail la figue 2, la 
matiere broyee est saisie, a la peripherie de la 
piste 30, par un courant ascendant d'air chaud et 
separee en meme temps sous Peffet de la gravite 
et d'un separateur 36 suivant la granulomere. 

25 Pour eviter des frictions entre les galets 32 et la 
piste 30, les galets 32 doivent avoir une forme 
tronconique comme representee sur la figure 1. II 
est egalement possible de prevoir des galets 40, 
comme dans le mode de realisation de la figure 2, 

30 avec une surface de roulement convexe, la piste 38 
ayant une surface annulaire concave correspondan- 
te. 

Les galets de broyage sont, en general, consti- 
tues par une frette annulaire tronconique ou cylin- 

35 drique, montee sur un moyeu. Elles doivent, d'une 
part, avoir une resistance suffisante a I'usure occa- 
sionnee par le broyage et, en meme temps, pou- 
voir etre usinees pour etre montees sur le moyeu. 
Les frettes connues sont en general coulees en 

40 fonte Ni-hard ou en fonte au chrome et ensuite 
usinees avec une grande precision (diametre inte- 
rieur avec tolerance H6 dans certains cas) avant 
d'etre montees sur leur moyeu. 

En service, I'usure d'une telle frette progresse 

45 generalement uniformement en tous points suivant 
une ligne circulaire sur une section radiale. Par 
contre, I'usure est generalement variable, le long 
d'une meme generatrice, les extremites, surtout les 
extrSmites peripheriques s'usant moins vite que la 

50 partie centrale. En plus, il se produit un polissage 
progressif de la surface de travail, avec comme 
consequence un risque accru de patinage entre la 
frette et la matiere a broyer. 

II en resulte que le profil des surfaces travail- 

55 lantes se modifie et le syst&me de rattrapage des 
jeux ne permet plus de restaurer des conditions 
opti males de broyage. En outre, la surface exte- 
rieure se polissant, le glissement entre la matiere a 
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broyer et la surface de la frette accelere I'usure et 
reduit le debit, surtout si la matiere a broyer est 
humide. 

Pour remedier a ces inconvenients, la presente 
invention propose, dans son application au broyeur, 
de realiser les frettes avec des inserts comme 
representees sur la figure 3. Une telle frette est 
done constitute par un support annulaire 42 en 
fonte ductile et usinable, dans laquelle sont noyes 
des inserts peripheriques 44 en un materiau a 
haute resistance a I'abrasion, par exemple en fonte 
au chrome et formant la surface de travail et d'usu- 
re de la frette. 

Les inserts 44 sont d'abord coules separement 
dans des moules appropries. Ces inserts 44 ont 
avantageusement la forme representee en perspec- 
tive sur la Figure 4. lis sont constitues par une 
partie exterieure 46 de forme sensiblement paralle- 
lepipedique a section legerement tronconique sui- 
vant le rayon de courbure de la frette. Cette partie 
est prolongee vers la base, ou I'interieur de la 
frette, par un pied longitudinal etrangle 48 avec une 
section radiale en forme de "queue d'aronde" et 
formant la zone de liaison avec le support 42. 
Chaque insert 44 comporte sur au moins Tun de 
ses flancs longitudinaux de la partie 46, dans le 
mode de realisation represents, deux nervures sail- 
lantes 50. 

Les inserts 44 sont ensuite places dans le 
moule pour la coulee des frettes de maniere a 
garnir toute la peripheric du moule. Les inserts 44 
sont juxtaposes de maniere que leurs nervures 50 
soient en contact mutuel pour dSfinir entre deux 
inserts juxtaposes un espace 52 plus ou moins 
large suivant Timportance des nervures 50. Le but 
de ces nervures 50 est de provoquer, lors de la 
coulee du support 42, un etalement de la fonte 
ductile dans les espaces 52 pour former entre tous 
les inserts voisins 44 une fine ailette radiale en 
fonte ductile. 

Selon une des particulates de la presente 
invention la coulee de la frette est effectu£e de 
maniere a eviter une liaison metallurgique entre le 
support 42 et les inserts 44. A cet effet les inserts 
44 peuvent subir une preparation prealable, par 
exemple un traitement thermique pour reduire les 
risques de fissuration. Si la massivite des inserts 
44 est relativement importante par rapport au sup- 
port 42 il est entre autres possible d'enduire les 
inserts 44 avant la coulee de la frette, d'un enduit 
refractaire destine a former une barriere thermique. 

La temperature du materiau formant le support 
42 ne doit done plus etre aussi elevee, lors de la 
coulee de la frette, compare au cas d'une coulee 
avec formation d'une liaison metallurgique. Ceci a 
Tavantage de reduire les chocs thermiques que 
subissent les inserts 44 lors de cette coulee. Ceux- 
ci sont, par consequent, moins exposes aux ris- 



ques de formation de fissures. Si, malgre cette 
precaution, une fissure devait se former dans un 
insert 44, cette fissure ne se propagerait qu'a tra- 
vers I'insert etant donne que Tabsence de liaison 

5 metallurgique empeche sa progression a travers le 
materiau du support 42. Autrement dit, le procede 
propose par I'invention reduit les risques de nais- 
sance de fissures dans les inserts 44 et empeche, 
en outre, leur progression dans le support. 

10 Le but des ailettes 52 est de provoquer, par le 

travail du galet, une usure preference! le de r alii age 
ductile et la formation de rainures entre les inserts 
44 dans le but d'agripper la matiere a broyer. Pour 
avoir le rendement optimal il faut done choisir 

75 Tespacement entre les inserts 44 en fonction des 
caracteristiques de frottement du materiau em- 
ploye, de sa granulomere et de son angularite. 

La morphologie et la forme des inserts 44 est 
done dictee par plusieurs criteres. Leur largeur et 

20 leur espacement doivent permettre un pas circon- 
ferentiel offrant un entratnement optimal de la ma- 
tiere employee. Le profil de la partie 48 de chaque 
insert 44 permet une excellente liaison mecanique 
entre les inserts 44 et le support 42 avec un 

25 minimum de concentration de tension dans la fonte 
au chrome des inserts. La hauteur radiale des 
inserts 44 permet une grande epaisseur usable et 
une bonne liaison mecanique jusqu'a la fin de la 
duree de vie. Enfin, les nervures 50 permettent un 

30 ajustement et un positionnement aise des inserts 
44 dans le moule. 

Une frette realisee avec des inserts tels que 
dScrits ci-dessus presente plusieurs avantages par 
rapport aux frettes connues. L'operation d'usinage 

35 et de frettage est moins delicate et moins couteuse 
a cause de la ductilite du support 42. Cette ductili- 
te reduit egalement les risques de rupture brutale 
sur toute la section de la piece suite aux sollicita- 
tions statiques de frettage et de fatigue en service. 

40 II est possible d'utiliser des fontes a haute teneur 
en chrome, e'est-a-dire de tres haute durete (supe- 
rieure a 65 Rc) dont Tusinage est extremement 
difficile et coOteux. En meme temps, le procede de 
fabrication permet un meilleur taux d'utilisation de 

45 la fonte au chrome coOteuse. 

En plus des avantages enumeres ci-dessus, et 
qui, en fait, sont des avantages intrinseques dus 
aux proprietes de chacun des materiaux en presen- 
ce, I'association de ces materiaux engendre un 

so effet synergique offrant d'autres avantages. Ainsi, 
par exemple, il est possible de realiser une mise 
en compression des inserts par le gonflement de la 
fonte au chrome lors de sa transformation marten- 
sitique a la trempe, alors que la fonte ductile termi- 

55 ne son refroidissement avec un retrait lintaire. Cet- 
te mise en compression de (a surface travailiante a 
un effet positif sur la resistance a la fatigue et 
aussi, dans certains cas, sur la resistance a Tabra- 
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sion. En outre, il est possible de generer une 
surface d'usure conservant le prof i I initial , avec, en 
plus, des creux entre les inserts qui favorisent 
I'entraTnement de la matiere. Bref, les frettes reali- 
sees selon le procede propose offrent une resistan- 
ce a I'usure accrue, une fiabilite mecanique accrue 
et un debit accru pendant leur duree d'utilisation. 

On va maintenant decrire en reference aux 
figures 5 a 7 un mode d'execution d'une frette 
permettant une compensation du profil d'usure sui- 
vant la generatrice. En effet, un profil d'usure irre- 
gulier suivant la generatrice est particulierement 
genant dans le cas de broyeurs verticaux a galets 
selon la Figure 1, ou la matiere est deplacee radia- 
lement sur la piste suivant la generatrice des galets 
et ou la formation d'une poche entre le galet et la 
piste est responsable de consequences nefastes. 
En effet, le debit peut chuter jusqu'a 50 % du debit 
nominal obligeant a remplacer prematurement ou a 
rdusiner les galets avant que toute l'£paisseur utili- 
sable de la couche d'usure soit usee. En outre, 
entre les extre mites peu usees du galet et de la 
piste se produit un contact metal sur metal qui 
occasionne une deterioration rapide de ces pieces 
d'usure. Ces inconvenients sont encore plus pro- 
nonces dans le cas de pistes planes et de galets a 
generatrice droite comme ceux de la figure 1. Dans 
un tel cas il y a interet a exploiter les possibilites 
du procede de fabrication selon la presente inven- 
tion pour beneficier de la presence de deux mate- 
riaux de proprietes differentes pour accelerer I'usu- 
re des regions qui s'usent moins que d'autres en 
modifiant en consequence la morphologie des in- 
serts. 

Comme le montrent les figures 5 et 6, la frette 
60 comporte des inserts 62 qui ne s'etendent pas 
sur toute la longueur de la generatrice de maniere 
a laisser subsister sur le bord exterieur des galets 
un nez peripherique 64a faisant partie du support 
64 en fonte ductile. On provoque done volontaire- 
ment dans cette region du galet une usure plus 
rapide pour compenser le fait que cette region 
s'use normalement moins vite. La Figure 7 montre 
revolution de I'usure d'une telle frette 60. Le profil 
identifie par A represente le pourtour exterieur de 
la frette 60 a I'etat neuf non use. La ligne B 
represente revolution du profil d'usure lorsque la 
frette presente une durete uniforme sur toute la 
longueur de la generatrice, tandis que la ligne en 
trait interrompu C represente revolution du profil 
d'usure tel que corrige par une frette selon la figure 
6 avec un bord exterieur 64a plus ductile. 

Comme mentionne ci-dessus, la forme parti- 
culiere des inserts 44, notamment leur forme 48 en 
queue d'aronde contribue k consolider la liaison 
mecanique entre les inserts 44 et le support 42. 
Lorsque les inserts sont relativement massifs, il est 
possible, pour augmenter la surface de contact tout 



en evitant de devoir faire des entail les trop profon- 
des pour former les formes en queue d'aronde, de 
prevoir des inserts tels que represents sur la 
figure 8. Un tel insert 64 est comparable aux in- 

5 serfs 44 de la figure 4, a la difference que la partie 
interieure 66 comporte sur ses deux cotes longitu- 
dinaux des ondulations ou cannelures 68 formant 
une sorte de queue d'aronde multiple. La zone de 
liaison mecanique est done separee et est, en fait, 

10 derriere la zone d'usure, ce qui evite un certain 
nombre d'inconvenients en fin de vie par rapport a 
la simple queue d'aronde affleurant a la surface de 
travail. 

II existe d'autres applications susceptibles de 
75 beneficier des avantages offerts par la presente 
invention, notamment des applications avec des 
pieces d'usure composites a taux d'insertion eleve, 
par exemple les frettes utilisees sur des desagglo- 
merateurs a cylindre utilises a la sortie des refroi- 
20 disseurs pour desagr£ger le calcaire et dans les- 
quels le taux d'insertion peut etre de I'ordre de 80 
%. 

Revendications 

25 

1. Procede de fabrication d'une piece de fonderie 
bimetallique consistant a couler des inserts en 
un materiau a haute resistance a I'usure dans 
un premier moule, a disposer les inserts ainsi 

30 coules dans un second moule et a couler la 

piece dans ce second moule autour des in- 
serts, avec un materiau plus ductile resistant 
aux sollicitations mecaniques, caracterise en 
ce que la coulee dans le premier moule est 

35 realisee de maniere a ce que les inserts pre- 

sented, sur au moins un de leurs flancs longi- 
tudinaux au moins une nervure radiale saillan- 
te, ou un moyen similaire determinant un espa- 
cement entre des inserts adjacents, en ce que 

40 ces inserts sont disposes a la circonference du 

second moule, les uns contre les autres, de 
maniere k ce que les inserts adjacents soient 
separes par un espace defini par lesdites ner- 
vures saillantes ou lesdits moyens similaires et 

45 en ce que le materiau plus ductile est coule 

dans le second moule pour remplir la partie 
restante de celui-ci ainsi que lesdits espaces 
entre les inserts et de maniere a eviter toute 
liaison metallurgique entre les inserts et le 

so materiau plus ductile, la liaison etant une liai- 

son mecanique, renforcee par une forme geo- 
metrique appropriee des inserts. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise 
55 en ce que les inserts sont soumis, avant d'etre 

places dans le second moule, a un traitement 
thermique, pour red u ire les risques de fissura- 
tion lors de la coulee de la piece. 
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3. Procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 2, caracterisee en ce que les 
inserts sont enrobes d'un enduit refractaire 
destine a former une barriere thermique. 

4. Frette de broyeur de forme cylindrique ou 
tronconique avec un alesage central pour rece- 
voir un moyeu de support realisee par un 
procede selon Tune quelconque des revendi- 
cations 1 a 3, comprenant un support coule en 
fonte ductile usinable, a la surface duquel sont 
noyes, longitudinalement dans les sens de la 
generatrice, des inserts d'usure (44) en un 
materiau a haute resistance a Tusure, chaque 
insert (44) comporte sur au moins un de ses 
flancs longitudinaux au moins une nervure ra- 
diale saillante ou un moyen similaire determi- 
nant un espacement entre des inserts adja- 
cents, chaque insert (44) etant separe des 
deux inserts voisins par une ailette radiale (52) 
constitute d'une fine couche de ladite fonte 
ductile, dans laquelle la masse des inserts 
represente au moins 30 % de la masse de la 
frette, et presentant une liaison mecanique en- 
tre le ou les insert(s) et le support, ladite 
liaison mecanique etant renforcee par une for- 
me geometrique adequate de Tinsert. 

5. Frette selon la revendication 4, caracterisee en 
ce que chaque insert (44) comporte une partie 
(46) de forme sensiblement parallelepipedique 
constituant une piece d f usure, prolongee radia- 
lement vers le centre de la frette par un ttran- 
glement longitudinal (48) avec une section en 
forme de "queue d'aronde" formant une zone 
de liaison avec la fonte ductile du support. 

6. Frette selon la revendication 4, caracterisee en 
ce que chaque insert (64) comporte une partie 
de forme sensiblement parallelepipedique 
constituant une piece d'usure, prolongee radia- 
lement vers le centre de la frette par une partie 
(66) comprenant, de chaque cote, des canne- 
lures longitudinales (68) formant une zone de 
liaison mecanique avec la fonte ductile du sup- 
port. 



frette (60) et se terminent avant la base oppo- 
see pour y definir une couronne peripherique 
(64a) en fonte ductile. 

5 9. Frette selon Tune quelconque des revendica- 
tions 4 a 8, caracterisee en ce que les inserts 
sont en fonte au chrome de tres haute durete, 
au moins egale a 65Rc. 

70 Claims 

1. Method of manufacturing a bimetal casting 
consisting in casting inserts of a material with 
a high resistance to wear in a first mould, in 

75 disposing the inserts thus cast in a second 

mould and in casting the part in this second 
mould around the insert with a more ductile 
material resistant to mechanical stresses, 
characterised in that the casting in the first 

20 mould is carried out in such a way that the 

inserts comprise on at least one of their lon- 
gitudinal sides at least one protruding rib or 
similar means determining a spacing between 
adjacent inserts, in that the inserts are placed 

25 at the periphery of the second mould, side by 

side, so that adjacent inserts are separated by 
a spacing defined by said protruding ribs or 
said similar means, in that the more ductile 
material is cast in the second mould to fill the 

30 remaining space thereof as well as the spac- 

ings between the inserts in such a way as to 
avoid any metallurgical bond between the in- 
serts and the more ductile material, the bond 
being a mechanical bond reinforced by an 

35 appropriate shape of the inserts. 

2. Method in accordance with claim 1, charac- 
terised in that the inserts are submitted to heat 
treatment in order to reduce cracking risks 

40 during the casting prior being placed in the 

second mould. 

3. Method in accordance with any one of claims 
1 to 2, characterised in that the inserts are 

45 provided with a refractory coating providing a 

thermal barrier. 



7. Frette selon Tune quelconque des revendica- 
tions 5 ou 6, caracterisee en ce que chaque 
insert (44, 64) comporte sur au moins un de so 
ses flancs longitudinaux des nervures radiales 
saillantes (50) determinant Tespacement avec 
chaque insert adjacent et Tepaisseur de ladite 
ailette radiale (52). 

55 

8. Frette selon Tune quelconque des revendica- 
tions 4 a 7, caracterisee en ce que les inserts 
(62) s*£tendent h partir d'une des bases de la 



4. Mill roller of cylindrical or truncated cone 
shape with a central bore for receiving a sup- 
port hub produced by a method in accordance 
with any one of claims 1 to 3, comprising a 
cast support made from machinable ductile 
casting on the surface of which are embedded 
longitudinally in the direction of the generatrix, 
wear inserts (44) made of a material with high 
resistance to wear each insert (44) comprising 
on at least one of its longitudinal sides at least 
one protruding radial rib or similar means de- 
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termining spacings between adjacent inserts, 
each insert (44) being separated from the two 
adjacent inserts by a radial fin (52) constituted 
by a thin layer of said ductile casting, in which 
the mass of the inserts represents at least 
30% of the mass of the roller and having a 
mechanical bond between the insert or inserts 
and the support, the said mechanical bond 
being reinforced by an appropriate geometric 
shape of the inserts. 

5. Roller according to claim 4, characterised in 
that each insert (44) comprises a section (46) 
of substantially parallelepipedic shape consti- 
tuting a wearing part, radially prolonged to- 
wards the centre of the roller by a longitudinal 
narrowing (48) having a "dovetail" shaped 
cross-section forming a bond zone with the 
ductile casting of the support. 

6. Roller part according to claim 4, characterised 
in that each insert (64) comprises a section of 
substantially parallelepipedic shape constitut- 
ing a wearing part, radially prolonged towards 
the centre of the roller by a section (66) com- 
prising, on each side, longitudinal channels 
(68) forming a mechanical bond zone with the 
ductile casting of the support. 

7. Roller according to any one of claims 5 or 6, 
characterised in that each insert (44, 64) com- 
prises on at least one of its longitudinal sides 
protruding radial ribs (50) determining the 
spacing with each adjacent insert and the 
thickness of said radial fin (52). 

8. Roller according to any one of claims 4 to 7, 
characterised in that the inserts (62) extend 
from one of the bases of the roller (60) and 
terminate before the opposite base in order to 
define a peripheral ring (64a) of ductile casting 
at that point. 

9. Roller according to any one of claims 4 to 8, 
characterised in that the inserts are of chrome 
iron having a very great hardness, at least 
equal to 65 Rc. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines bimetallischen 
Gusstucks gemass welchem Verschleissein- 
satze in einer ersten Giessform aus einem 
Werkstoff mit hohem Verschleisswiderstand 
gegossen werden, die so gegossenen Einsatze 
in eine zweite Giessform angeordnet werden 
und das Werkstuck in der zweiten Giessform 
aus einem geschmeidigeren Material das me- 



chanischen Beanspruchungen widersteht um 
die Einsatze gegossen wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Giessen in der ersten 
Giessform so ausgefuhrt wird, dass die Einsat- 

5 ze auf wenigstens einer ihrer Langskanten we- 

nigstens eine radiale vorstehende Rippe Oder 
ein ahnliches Mittel aufweisen, welches einen 
Abstand zum benachbarten Einsatz bewirkt, 
dass die Einsatze am Kreisumfang der zweiten 

w Giessform nebeneinander so angeordnet wer- 

den, dass die nebeneinander angeordneten 
Einsatze durch einen Raum getrennt sind wel- 
cher von den vorstehenden Rippen Oder ahnli- 
chen Mitteln betimmt ist, dass das geschmeidi- 

75 gere Material in die zweite Giessform gegos- 

sen wird um die Giessform und die Raume 
zwischen den Einsatzen zu fullen, wobei dieser 
Giessvorgang so durchgefuhrt wird, dass eine 
metallurgische Verbindung zwischen den Ein- 

20 satzen und dem geschmeidigeren Material ver- 

mieden wird und dass nur eine mechanische 
Verbindung entsteht, welche durch eine geeig- 
nete geometrische Form der Einsatze verstarkt 
wirkt. 

25 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Vermeidung der Rissentste- 
hung beim Giessen der Werkstucke die Ein- 
satze einer thermischen Behandlung unterwor- 

30 fen werden, bevor sie in der zweiten Giessform 

angeordnet werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 2 t 
dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatze mit 

35 einem eine Warmeschranke bildenden feuerfe- 

sten Uberzug versehen werden. 

4. Bandagenring fur zylindrische Oder kegel- 
stumpfformige Mahlwalzen mit einer zentralen 

40 Bohrung zur Aufnahme einer Tragnabe welcher 

nach einem Verfahren gemass einem der An- 
spruche 1 bis 3 hergestellt ist, welcher eine 
aus geschmeidigem bearbeitbarem Guss ge- 
gossene Unterlage aufweist in welche an der 

45 Oberflache in Langsrichtung entlang den Man- 

tellinien Verschleisseinsatze (44) aus einem 
Werkstoff mit hohem Verschleisswiderstand 
eingebettet sind, wobei jeder Einsatz (44) auf 
wenigstens einer seiner Seitenflanken wenig- 

50 stens eine radiale vorstehende Rippe Oder 

ahnliches Mittel aufweist welche einen Abstand 
zum benachbarten Einsatz bewirkt, wobei jeder 
Einsatz (44) von den beiden Nachbareinsatzen 
durch einen radialen Flugel (52) welcher aus 

55 einer dunnen Schicht geschmeidigen Guss be- 

steht getrennt ist, wobei die Masse der Einsat- 
ze wenigstens 30% der Masse des Bandagen- 
rings ausmacht und mit einer mechanischen 
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Verbindung zwischen dem oder den Einsatzen 
und der Unterlage, wobei die mechanische 
Verbindung durch eine geeignete geometri- 
sche Form des Einsatzes verstarkt ist. 

5 

5. Bandagenring nach Anspruch 4 dadurch ge- 
kennzeichnet dass jeder Einsatz (44) einen Teil 
(46) etwa parallelepipedischer Form aufweist, 
welcher das Verschleissttick bildet und welcher 
radial in Richtung Zentrum des Bandagenrings w 
durch eine langliche Einschnurung (48) mit 
einem schwalbenschwanzformigen Querschnitt 
verlangert ist welche einen Bereich der Verbin- 
dung mit dem geschmeidigen Guss der Unter- 
lage bildet. 75 

6. Bandagenring nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass jeder Einsatz (64) einen 
Teil etwa parallelepipedischer Form aufweist 
welcher das Verschleissttick bildet und welcher 20 
radial in Richtung Zentrum des Bandagenrings 
durch einen Teil (66) verlangert ist welcher auf 
jeder Seite Langsrillen (68) aufweist die einen 
Bereich mechanischer Bindung mit dem ge- 
schmeidigen Guss der Unterlage bildet. 25 

7. Bandagenring nach einem der Anspruche 5 
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass jeder 
Einsatz (44, 64) auf wenigstens einer seiner 
Langsseiten radiale vorstehende Rippen (50) 30 
aufweist welche den Abstand mit jedem be- 
nachbarten Einsatz und die Dicke der radialen 
Fliigel (52) bestimmen. 

8. Bandagenring nach einem der Anspruche 4 bis 35 

7, dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatze 
(62) sich von einer Grundflache des Banda- 
genrings (60) bis vor die gegenuberliegende 
Grundflache erstrecken um dort einen ausse- 

ren Kranz (64a) aus geschmeidigem Guss ab- 40 
zugrenzen. 

9. Bandagenring nach einem der Anspruche 4 bis 

8, dadurch gekennzeichnet, dass die Einsatze 

aus Chromguss mit einer sehr hohen Harte 45 
von wenigstens 65 Rc bestehen. 
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